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) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Bursten und danach hergestelhe Burste 

> Bei einem Verfahren zum Herstellen insbesondere von 
ZahnbOrsten, die BorstenbQndel (5) mft an ihren Nutzungs- 
enden (6) beschliffenan Einzelborsten (7) aufweisen, werden 
die Einzelborsten der BorstenbQndel nach dem Ablangan 
relativ zueinander bus einer ebenen Lege inter Nutzungsen- 
den in eine dazu abweichende Bearbeitungslege gebracht. 
In dieser Bearbeitungslege konnen die mehr mtttig befindli- 
chen Einzelborsten gegenuber den Borsten tm Randbereich 
der Nutzungsflache zunehmend weiter vorstehen und wer- 
den in dieser Lege beschliffen. Die Nutzungsenden der 
Borsten enden in der Bearbeitungslage in einer leicht 
konvexen Hullflache, so da& sich fur alle Borsten eine etwa 
gfeiche Seitenauslenk-Nachgiebigkeit bei Beaufschlagung 

mit einer Schleifeinrichtung ergeben. Dementsprechend ^ 
werden euch alle Nutzungsenden gleichformig geschliffen. ^ 
Die Hullflache, in der die Nutzungsenden in Bearbeitungsla- 
ge enden, kann auch starker oder anders gekrummt sein, so 
daB sich dann in ebenfalls erwunschter Weise unterschiedli- 
che Form ung en der Nutzungsenden der einzelnen Borsten 
eines Borsten bunde Is ergeben. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen von Bursten, insbesondere von Zahnbursten, 
die Bo>rstenbiindel mit an ihren Nutzungsenden beschlif- 5 
fenen Einzelborsten aufweisen, wobei Borstenbiindel 
abgel^ngt, an den Nutzungsenden ihrer Borsten bear- 
beitet und dann mit einem BOrstenkorper verbunden 
werden 

Bei der Herstellung von Bursten werden nach oder 10 
vor dem Bestuclcen des Burstenkorpers mit Borstenbun- 
deln diese an ihren Nutzungsenden beschliffen, um da- 
durch abgerundete Enden zu erhalten. Dies ist erforder- 
lich, weft die Nutzungsenden nach dem Ablangen bzw. 
Abscheren scharfe Schnittkanten aufweisen, die uner- 15 
wunscht sind und bei Verwendung a!s Zahnbiirste zu 
Verietzungen des Zahnfleisches fuhren konnen. Das Ab- 
runden der Nutzungsenden hat aus diesem Grund eine 
besondere Bedeutung und Wichtigkeit und das Ergebnis 
des Abrundens ist ein wesentlicher Qualitatsfaktor bei 20 
Zahnbursten. 

Bei Bursten, deren Borsten aus Kunststoff bestehen 
und mit dem BOrstenkorper verschweiBt sind, ist es be- 
kannt, die Borstenbundel vor dem Verbinden mit dem 
BOrstenkorper zu bearbeiten. Die Borstenbundel wer- 25 
den dazu in Klemmeinrichtungen gehalten und an ihren 
Nutzungsenden beschliffen bzw. bearbeitet Nach die- 
ser Bearbeitung werden die Borstenbundel dem Bur- 
stenkarper zugefuhrt und mit diesem verbunden. 

Es ist auch bekannt, daB Schleifen oder Verrunden 30 
der Borstenbundel-Nutzungsenden vorzunehmen, so- 
lange sich die Nutzungsenden in einer Ebene befinden. 
Dadurch soil ein gleichmaBiges Schleifergebnis erzielt 
werden. 

Untersuchungen haben jedoch gezeigt, daB sich trotz 35 
dieser MaBnahme in unerwunschter Weise unterschied- 
liche Verrundungsformen an den Nutzungsenden im 
Verlauf der Nutzungsflache eines Borstenbundels erge- 
ben. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Ver- 40 
fahren, eine Vorrichtung und danach hergestellte Bur- 
sten zu schaffen, wobei einerseits die GleichmaBigkeit 
der Schleif-Form der einzelnen Borsten-Nutzungsen- 
den der Borstenbundel noch verbessert ist, bedarfsweise 
aber auch die Moglichkeit besteht, das Bearbeitungs- 45 
bzw. Schleifergebnis so zu beeinflussen, daB innerhalb 
eines Borstenbundels die einzelnen Borstenenden un- 
terschiedliche Bearbeitungsformen aufweisen. 

Zur Losung dieser Aufgabe wir hinsichtlich des Ver- 
fahrens vorgeschlagen, daB zumindest ein Teil der Ein- 50 
zelborsten der Borstenbundel nach dem Ablangen rela- 
tiv zueinander in Langsrichtung aus einer ebenen Lage 
ihrer Nutzungsenden in eine dazu abweichende Bear- 
beitungslage verschoben, in dieser Lage beschliffen, 
nach der Bearbeitung relativ zueinander in Nutzungs- 55 
endlage verschoben und dann mit dem Biirstenkdrper 
verbunden werden. 

Es besteht hierbei die Moglichkeit, in Bearbeitungsla- 
ge im Mittelbereich der Nutzungsflache eines Borsten- 
bundels die Borsten weiter vorstehenden zu lassen, so 60 
daB sie einen langeren Oberstand zu einer Einspannstel- 
le aufweisen. Die Beweglichkeit der Borsten im Mittel- 
bereich und die Riickstellkraft gegen eine Seitenauslen- 
kung beim Schleifen kann dadurch bedarfsweise weitge- 
hend an die Seitenauslenk-Ruckstellkraft der weiter au- 65 
Ben befindlichen Borsten angepaBt werden. 

Die Seitenauslenk-Ruckstellkraft ist mit ausschlagge- 
bend fur die sich nach dem Schleifvorgang einstellende 
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Form der Nutzungsenden der einzelnen Borsten. 

In der Regel erfolgt das Beschleifen der Borstenen- 
den mit einer rotierenden, pi an en Schleifscheibe, die an 
die Borstenbiindel-Enden soweit angedruckt wird, daB 
die Borsten mit ihren Enden eine kreisende Ausweich- 
bewegung durchfiihren. 

Bei einem Borstenbundel mit in einer Ebene enden- 
den Borsten werden die im mittleren Bereich der Bor- 
stenbundel- Nutzungsflache befindlichen Borsten durch 
die umliegenden Borsten starker seitlich abgestutzt als 
die weiter auBen und naher am Rand liegenden Borsten. 
Daraus resultiert bei gleicher Einspannlange der Bor- 
sten eines Bundels eine unterschiedliche Nachgiebigkeit 
gegen ein seitliches Ausweichen, so daB auch das 
Schleifergebnis entsprechend unterschiedlich ausfallt. 

Beim erfindungsgemaBen Verfahren konnen alle Bor- 
sten eines Borstenbundels eine weitgehend gleiche Sei- 
tenauslenk-Nachgiebigkeit aufweisen, wenn die lageab- 
hangig unterschiedlichen Seitenabstiitzungen der ein- 
zelnen Borsten durch entsprechende Variation der frei- 
en Borstenlange ausgeglichen werden. So lassen sich 
uber die Nutzungsflache exakt gleiche "Ausweichver- 
haltnisse* bei alien Borsten eines Borstenbundels schaf- 
fen und damit die Voraussetzung eines exakt gleichen 
Schleifergebnisses an alien Borsten eines Borstenbun- 
dels. 

Es besteht aber auch die Moglichkeit, ganz gezielt das 
Schleifergebnis durch Verandern der freien Lange der 
Borsten zu beeinflussen. Bei im Mittelbereich des Bor- 
stenbundels langer als fur ein gleichmaBiges Schleifer- 
gebnis vorstehenden Borsten, wird der Rundungsradius 
mit zunehmender, freier Lange der Borsten kleiner. Da- 
mit ist eine gute Anpassung der Form der Borsten-Nut- 
zungsenden an die jeweils gestellte Aufgabe moglich. 

Innerhalb der Nutzungsflache eines Borstenbundels 
konnen damit auch unterschiedliche geformte Nut- 
zungsenden der Borsten vorgesehen sein, wobei bei im 
Mittelbereich weiter vorstehenden Borsten diese mehr 
"spitz", an ihren Enden jedoch gerundet ausgebildet sein 
konnen, um besser in die Lucken zwischen engstehen- 
den Zahnen eindringen zu konnen. Die weiter auBen in 
einem Borstenbundel befindlichen Borsten mit flachen 
oder gerundeten Nutzungsenden sind dann fur eine op- 
timale Putzwirkung ausgelegt. 

Es besteht aber auch die Moglichkeit, umgekehrt die 
dem Randbereich naheren Borsten in Bearbeitungslage 
weiter vorstehen zu lassen als die Borsten im mittleren 
Bereich, um ganz gezielt Borstenbundel zu schaffen, die 
im AuBenbereich "spitz" geschliffene Nutzungsenden 
und weiter zur Mitte hin gerundete Nutzungsenden auf- 
weisen. 

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung besteht die 
Moglichkeit, daB die Hullflache der Nutzungsenden der 
jeweiligen Borstenbundel nach dem Schleifen aus der 
Bearbeitungslage in eine konturierte Nutzungsendlage 
gebracht wird. Nach dem Schleifen der Borsten-Nut- 
zungsenden in Bearbeitungslage mit dem Ergebnis ent- 
weder einer gleichmaBigen Formung der Borsten- Nut- 
zungsenden oder mit Borsten-Nutzungsenden, die nach 
vorgebbaren Anforderungen im Verlauf des Borsten- 
bundel- Nutzungsfeldes unterschiedlich beschliffen sind, 
konnen die Nutzungsenden dann in eine konturierte 
Nutzungsendlage gebracht werden. 

Andererseits besteht aber nach einer anderen Ausge- 
staltung der Erfindung die Moglichkeit, daB die Hullfla- 
che der Nutzungsenden der Borstenbundel nach dem 
Schleifen aus der Bearbeitungslage in eine geringer pro- 
filierte oder ebene Nutzungsendlage gebracht wird. 
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Gegebenenfalls kann das Beschleifen der Borsten- 
bftndelenden nacheinander in mehreren Arbeitsgangen 
erfolgen, wobei der Abstand der Schleifebene zu den 
Borstenbtindeln von Arbeitsgang zu Arbeitsgang veran- 
dert, insbesondere vergroBert wird Damit kann das 
Schleifergebnis zus&tzlich beeinfluBt werden. 

Die Erfindung bezieht sich auch auf eine Vorrichtung 
zur Herstellung von Bursten, mit einem Burstenkorper 
und damit verbundenen Borstenbundeln, wobei die Vor- 
richtung eine Zufuhreinrichtung fur Borstenbiindel-Ma- 
terial, eine Trenneinrichtung zum Ablangen von Bor- 
stenbQndeln und wenigstens eine Schleifeinrichtung 
zum Abronden der Nutzungsenden der Borsten und ge- 
gebenenfalls weitere Bearbeitungseinrichtungen auf- 
weist 

Diese Vorrichtung ist insbesondere dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sie eine erste Einrichtung zum Verschie- 
ben der Borstenbundel- Borsten in Bearbeitungslage 
und eine weitere Einrichtung zum Verschieben der Bor- 
sten in Nutzungsendlage aufweist Damit konnen die 
Borstenbundel bezuglich ihrer Einzelborsten zunSchst 
in eine jeweils optimale Bearbeitungslage zum Beschlei- 
fen oder auch anderweitigem Bearbeiten der Nutzungs- 
enden ihrer Borsten gebracht werden und mit der weite- 
ren Einrichtung zum Verschieben der Borsten relativ 
zueinander kann dann bedarfsweise ein Verschieben der 
Borsten in eine Nutzungsendlage erfolgen. 

Wciterhin bezieht sich die Erfindung auf eine Burste, 
insbesondere eine Zahnburste mit einem Burstenkorper 
und damit verbundenen Borstenbundeln. Diese Burste 
ist insbesondere dadurch gekennzeichnet, daB zumin- 
dest ein TeiJ der Borstenbundel an ihren Nutzungsen- 
den kegelfdrrnig oder pyramidenformig sich verjungend 
ausgebildet sind, daB die Einzelborsten jeweils eines 
Borstenbundels an ihren Nutzungsenden unterschied- 
lich geformt sind und daB dabei insbesondere die am 
AuBenrandbereich des jeweiligen Borstenbundels be- 
findlichen Einzelborsten etwa flache oder runde bezie- 
hungsweise gerundete Nutzungsenden und die sich zur 
Mine des Borstenbundels anschlieBenden Einzelborsten 
gegebenenfalls zunehmend spitz und an den Enden ge- 
rundete Nutzungsenden aufweisen. 

Eine solche Zahnburste hat durch ihre an unterschied- 
Iiche Aufgaben exakt angepaBten Borsten eine beson- 
ders gute Reinigungswirkung. 

Nach einer anderen Ausfuhrungsform kann vorgese- 
hen sein, daB innerhalb eines Borstenfeldes Borstenbun- 
del mit in einer Ebene endenden Borsten und/oder un- 
terschiedlich konturierten Nutzungsenden und/oder un- 
terschiedlich geformten Nutzungsenden der Einzelbor- 
sten angeordnet sind. 

Weiterhin besteht die Mdglichkeit, daB die Nutzungs- 
enden der Borstenbundel eines Borstenfeldes in unter- 
schiedlichen Ebenen enden. 

Zusatzliche Ausgestaltungen der Erfmdungen sind in 
den weiteren Unteranspruchen aufgefuhrt. Nachste- 
hend ist die Erfindung mit ihren wesentliche Einzelhei- 
ten anhand der Zeichnungen noch naher erlautert Es 
zeigt starker schematisiert: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Zahnburste mit unter- 
schiedlichen Borstenbundeln, 

Fig. 2 eine Seitenansicht eines einzelnen Borstenbun- 
dels in Bearbeitungslage, 

Fig. 3 eine Seitenansicht eines einzelnen Borstenbun- 
dels in Nutzungsendlage und planer Nutzungsflache, 

Fig. 4 eine Seitenansicht eines einzelnen Borstenbun- 
dels in konturierter Nutzungsendlage, 

Fig. 5 eine Seitenansicht eines einzelnen Borstenbun- 
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dels in Bearbeitungslage sowie 

Fig. 6 ein sich aus der Bearbeitungslage gemSB Fig. 5 
ergebendes Borstenbundel mit unterschiedlich geform- 
ten Nutzungsenden, 

Fig. 7 eine stark schematisierte Vorrichtung zum Be- 
arbeiten von Borstenbundeln, 

Fig. 8 eine Seitenansicht eines einzelnen Borstenbun- 
dels in Bearbeitungslage mit seitlich weiter vorstehen- 
den Borsten und 

Fig. 9 eine Seitenansicht des einzelnen Borstenbun- 
dels aus Fig. 8 in konturierter Nutzungsendlage. 

Fig. 1 zeigt eine Zahnbtirste 1 mit einem ein Griffteil 2 
sowie ein Kopfteil 3 aufweisenden Burstenkorper 4 und 
mit dessen Kopfteil verbundenen Borstenbundeln 5. 
Gut zu erkennen ist hierbei, daB die Nutzungsenden 6 
der Borstenbundel 5 unterschiedlich geformt sind Ein 
Teil der Nutzungsenden ist hierbei kegel- oder pyrami- 
denformig sich verjungend ausgebildet, wahrend andere 
Nutzungsenden in einer gerundeten Hullflache liegen. 

Es besteht nun die Mdglichkeit, die Nutzungsenden 6 
der einzelnen Borsten 7 unabhangig von der spateren 
Nutzungsendlage entweder uber die gesamte Nut- 
zungsflache 8 des Borstenbundels exakt gleich geformt 
auszubilden (Fig. 3, 4) oder aber die Nutzungsenden- 
Form innerhalb der Nutzungsflache 8 unterschiedlich 
auszubilden (Fig. 6 und 9). 

Fig. 2 zeigt etwas schematisiert in Seitenansicht ein 
einzelnes Borstenbundel 5, dessen Nutzungsenden 6 
sich in Bearbeitungslage befinden. Erkennbar ist hierbei, 
daB die noch unbearbeiteten Nutzungsenden 6 nach 
dem Abscheren unregelmaBig, scharfkantig und z.T. 
auch etwas schrag verlaufend sind Bei einer nachfol- 
genden Bearbeitung mit Hilfe einer Schleifscheibe 9 
(Fig. 7) werden diese Borstenenden beschliffen, wobei 
35 die scharfen Rander gerundet und die Enden insgesamt 
den jeweiligen Anforderungen entsprechend geformt 
werden. 

Bei Beaufschlagung mit der Schleifscheibe 9 fuhren 
die Borstenbundel 5 mit ihren Borsten eine kreisende 
Ausweichbewegung durch, wobei die Nutzungsenden 
der Borsten abgerundet und ringsherum symmetrisch 
geformt werden. Es besteht hierbei, wie bereits vorer- 
wthnt, die Mdglichkeit, uber die gesamt Nutzungsflache 
8 gleichmaBig geformte Nutzungsenden 6 zu schaffen 
oder aber ganz gezielt an unterschiedliche Aufgaben 
angepaBte Formungen der . Nutzungsenden innerhalb 
eines Borstenbundels 5 vorzunehmen. Dies ist erf in- 
dungsgemaB mdglich, weil die Borstenbundel zunachst 
in eine Bearbeitungslage gebracht werden, die je nach 
dem gewQnschten Schleifergebnis unterschiedlich sein 
kann und anschlieBend werden die Nutzungsenden in 
einem weiteren Arbeitsgang in Nutzungsendlage ge- 
bracht 

Fig. 2 zeigt ein Borstenbundel 5 in einer Bearbei- 
tungslage, aus der die in Fig. 3 bzw. Fig. 4 erkennbaren 
gleichmaBigen Formen der Nutzungsenden 6 der Bor- 
sten 7 resultieren. In dieser Bearbeitungslage enden die 
Nutzungsenden 6 in einer konvexen Hullflache 10, die 
im AusfQhrungsbeispiel praktisch einen Kugelabschnitt 
umgrenzt 

Versuche haben gezeigt, daB diese leicht konvexe 
Form der Hullflache 10 in Bearbeitungslage dazu fuhrt, 
daB bei der anschlieBenden Bearbeitung mit Hilfe einer 
Schleifscheibe alle Borstenenden gleichmaBig bearbei- 
tet und gerundet werden. Durch die unterschiedliche 
Oberstandslange der einzelnen Borsten 7 wird namlich 
eine Kompensation der unterschiedlichen Nachgiebig- 
keit der Einzel-Borsten 7 eines Borstenbundels gegen 
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seitlicfcies Auslenken geschaffen. 

Innerhalb eines Borstenbundels 5 sind die naher zur 
Mitte mgeordneten Borsten durch die umliegenden 
Borsten seitlich starker abgestiitzt als die weiter auBen 
und mehr randseitig liegenden Borsten. Werden nun 5 
diese seitlich besser abgestutzten Borsten geringfugig 
langer ausgebildet, erhoht sich ihre Nachgiebigkeit ge- 
gen ein seitliches Auslenken beim Beaufschlagen mit 
einer Schleifscheibe 9 entsprechend und es ist damit ein 
Anpassen der Seitenauslenk- Nachgiebigkeit an weiter 10 
auBen liegende Borsten moglich. 

Nach dem Schleifen der Nutzungsenden 6 konnen die 
einzelnen Borsten relativ zueinander praktisch in eine 
beiiebige Nutzungsendlage gebracht werde. 

Fig. 1 zeigt zwei verschiedene Formen von Nut- 15 
zungsendlagen der Borstenbundel. Die praktisch belie- 
big geformten bzw. koturierten Borstenbundel sind 
moglich, da eine Trennung zwischen Bearbeitung in ei- 
ner dafur exakt passenden Bearbeitungslage und der 
spateren Nutzungsendlage vorgesehen ist Fig. 3 zeigt, 20 
daB die Nutzungsenden 6 nach der Bearbeitung auch in 
eine ebene Nutzungsendlage gebracht werden konnen. 

Fig. 5 zeigt eine Seitenansicht eines Borstenbundels 5, 
das mit seinen Nutzungsenden aus einer ebenen Lage 
soweit in eine konvexe Lage verschoben ist, daB sich 25 
hier bei den einzelnen Borsten 7 ungleiche Seitenaus- 
lenk-Nachgiebigkeiten ergeben. Die Huliflache 10a ist 
hierbei durch die mittig weiter vorstehenden Borsten 
wesentlich starker gekrumnit als die Huliflache 10 ge- 
maB Fig. 2. Entsprechend ieichter lassen sich die weiter 30 
vorstehenden Borsten auslenken, so daB sich unter- 
schiedliche Schleifformen der Borstenenden ergeben. 
Hinzu kommt, daB die langeren Borsten auch, bedingt 
durch ihren langeren Oberstand, an der Schleifscheibe 9 
starker seitlich ausgelenkt werden, 35 

Der Unterschied der Form der Nutzungsenden der 
einzelnen Borsten ist von dem Kxurnmungsradius der 
Huliflache 10a abhangig. Beispielsweise ergeben sich 
die in Fig. 6 gezeigten Schleif-Formen der Nutzungsen- 
den der einzelnen Borsten 7. Deutlich ist hier erkennbar, 40 
daB die im rnittleren Bereich befindlichen Borsten wah- 
rend des Schleifvorganges soweit umgelegt wurden, daB 
auch ihre Seitenflanken konisch beschliffen wurden. Es 
ergeben sich dadurch spitze Borsten, die aber an den 
Enden immer noch verrundet sind. Die Verrundung 45 
wird von der Mitte nach auBen zum Rand hin zuneh- 
mend stumpfer, wobei auch Einstellungen moglich sind, 
durch die die auBersten Borsten praktisch flach an ihren 
Nutzungsenden 6 beschliffen sind. 

In Fig. 6 befindet sich das Borstenbundel wieder in 50 
Nutzungsendlage, wobei auch hier die Moglichkeit be- 
steht, die Nutzungsenden 6 in einer Ebene enden zu 
lassen oder aber auch eine noch starkere Konturierung 
vorzusehen. 

Das Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 8 und 9 zeigt 55 
praktisch die Umkehrung des in Fig. 5 und 6 gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiels. In Bearbeitungslage (Fig. 8) ste- 
hen hierbei die Borsten 7 randseitig weiter vor als die 
mittigen oder der Mitte naheren Borsten, so daB eine 
etwa schussel- oder tellerformige Hullkurve 10b gebil- 60 
det ist Nach der Bearbeitung der spateren Nutzungsen- 
den 6 mit einer Schleifscheibe ergeben sich die aus 
Fig. 9 erkennbaren Formen der einzelnen Borstenen- 
den. Auch hierbei besteht die Moglichkeit, die Borsten 
nach der Bearbeitung in eine praktisch beliebige Nut- 65 
zungsendlage, zum Beispiel die in Fig. 9 gezeigte Nut- 
zungsendlage langs zu verschieben. 

Fig. 7 zeigt stark schematisiert ein in einer Lochplatte 
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11 befindliches Borstenbundel 5, das nickseitig mit ei- 
nem Formstift 12 beaufschlagt ist Die Stirnseite 13 des 
Formstiftes 12 hat eine Aufienkontur, die der fur die 
Bearbeitung des Borstenbundels vorgesehenen Hulifla- 
che 10 oder 10a (vgl. Fig. 2 und 5) entspricht Das Bor- 
stenbundel spleiBt mit seinen einzelnen Borsten bei Be- 
aufschlagung durch die Schleifscheibe 9 entsprechend 
auf und die Borsten fuhren einzelne, kreisende Aus- 
weichbewegungen durch. 

Nach dem Schleifvorgang konnen die einzelnen Bor- 
sten des Borstenbundels 5 mit einem anderen Formstift, 
der eine der Nutzungs-Endlage entsprechende Stirnsei- 
te hat, in die jeweilige Nutzungsendlage verschoben und 
dann in dieser Lage mit einem Burstenkorper verbun- 
den werden. 

In der Regel weist die Lochplatte 12 mindestens eine 
der Anzahl und der Lage der spateren, zu einer Burste 
gehorenden Borstenbundel entsprechende Anzahl von 
Lochern auf, so daB die Borstenbundel fur eine oder 
mehrere Bursten gleichzeitig beschliffen und auch da- 
nach in Nutzungsendlage gebracht werden. 

Erwahnt sei noch, daB zur zusatzlichen Beeinflussung 
des Schleif ergebnisses der Abstand der Schleifscheibe 9 
variiert werden kann. Auch besteht die Moglichkeit, daB 
langere Borstenbundel seitlich ausgelenkt und wahrend 
der Bearbeitung von kurzeren Borstenbundeln mit ih- 
ren freien Enden mit Abstand zur Bearbeitungsebene 
der kurzeren Borstenbundel gehalten werden. 

Die Borstenbundel konnen bedarfsweise auch mit un- 
terschiedlichen freien Langen mit dem Burstenkorper 
verbunden werden, insbesondere um bei einer Zahnbur- 
ste mehrere nutzungsseitige Ebenen zu erhalten. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen von Bursten, insbeson- 
dere Zahnbiirsten, die Borstenbundel mit an ihren 
Nutzungsenden beschliffenen Einzelborsten auf- 
weisen, wobei Borstenbundel abgelangt, an den 
Nutzungsenden ihrer Borsten bearbeitet und dann 
mit einem Burstenkorper verbunden werden, da- 
durch gekennzeichnet, daB zumindest ein Teil der 
Einzelborsten (7) der Borstenbundel (5) nach dem 
Ablangen relativ zueinander in Langsrichtung aus 
einer ebenen Lage ihrer Nutzungsenden (6) in eine 
dazu abweichende Bearbeitungslage verschoben, 
in dieser Lage beschliffen, nach der Bearbeitung 
relativ zueinander in Nutzungsendlage verschoben 
und dann mit dem Burstenkorper (4) verbunden 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einzelborsten (7) der Borstenbun- 
del (5) nach dem Ablangen relativ zueinander aus 
einer ebenen Lage ihrer Nutzungsenden (6) in eine 
dazu abweichende Bearbeitungslage mit zur Mitte 
gegenuber dem Randbereich der Nutzungsflache 
(8) hin zunehmend weiter vorstehenden Einzelbor- 
sten (7) verschoben, in dieser Lage beschliffen, nach 
der Bearbeitung relativ zueinander in Nutzungs- 
endlage verschoben und dann mit dem Burstenkor- 
per (4) verbunden werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einzelborsten (7) der Borstenbun- 
del (5) nach dem Ablangen relativ zueinander aus 
einer ebenen Lage ihrer Nutzungsenden (6) in eine 
dazu abweichende Bearbeitungslage mit zu dem 
Randbereich gegenuber dem Mittelbereich der 
Nutzungsflache (8) hin zunehmend weiter vorste- 
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henden Einzelborsten (7) verschoben, in dieser La- 
ge beschiiffen, nach der Bearbeitung relativ zuein- 
ander in Nutzungsendlage verschoben und dann 
mit dern Burstenkorper (4) verbunden werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 5 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verschiebung der 
Borsten in Bearbeitungslage nur Ober einen Teilbe- 
reich des Borstenfeldes vorgenommen wird, insbe- 
sondere in einem ringfdrmigen oder einem kreis- 

fo rmigen Bereich. 10 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1, 2 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hullflache (10, 
1 Da) der Nutzungsenden (6) der jeweiligen Borsten- 
bundel (5) zur Bearbeitung in eine konvexe, vor- 
zugsweise etwa kugelabschnittformige oder kugel- 15 
schichtformige, gegebenenf ails kegel- oder pyrami- 
denfdrmige Bearbeitungslage gebracht wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die HttJlflache (10, 
10a) der Nutzungsenden (6) der jeweiligen Borsten- 20 
bundei (5) nach dem Schleifen aus der Bearbei- 
tungslage in eine konturierte Nutzungsendlage ge- 
bracht wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hullflache (10, 25 
10a) der Nutzungsenden (6) der Borstenbundel (5) 
nach dem Schleifen aus der Bearbeitungslage in 
eine geringer profiherte oder ebene Nutzungsend- 
lage gebracht wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 30 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einzelborsten (7) 
der Borstenbundel (5) nach dem Abiangen relativ 
zueinander aus einer ebenen Lage ihrer Nutzungs- 
enden in eine dazu abweichende Bearbeitungslage 
mit zur Mitte gegenuber dem Randbereich der 35 
Nutzungsflache (8) hin zunehmend weiter vorste- 
henden Einzelborsten (7) derart verschoben wer- 
den, daB die Ruckstellkraft der einzelnen Borsten 
eines Borstenbundels gegen eine Seitenauslenkung 
beim Schleifen weitgehend gleich sind 40 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einzelborsten (7) 
der Borstenbundel (5) nach dem Abiangen relativ 
zueinander aus einer ebenen Lage ihrer Nutzungs- 
enden (6) in eine dazu abweichende Bearbeitungs- 45 
lage mit zur Mitte gegenfiber dem Randbereich der 
Nutzungsflache hin zunehmend weiter vorstehen- 
den Einzelborsten derart verschoben werden, daB 
die Ruckstellkraft der einzelnen Borsten (7) eines 
Borstenbundels gegen eine Seitenauslenkung beim 50 
Schleifen unterschiedlich und mit zunehmendem 
Langenuberstand der Einzelborsten geringer wird 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einzelborsten (7) 
der Borstenbundel (5) nach dem Abiangen relativ 55 
zueinander aus einer ebenen Lage ihrer Nutzungs- 
enden (6) in eine dazu abweichende Bearbeitungs- 
lage mit zu dem Randbereich gegenuber dem Mit- 
telbereich der Nutzungsflache (8) hin zunehmend 
weiter vorstehenden Einzelborsten (7) derart ver- «> 
schoben werden, daB die Ruckstellkraft der einzel- 
nen Borsten (7) eines Borstenbundels gegen eine 
Seitenauslenkung beim Schleifen unterschiedlich 
und mit zunehmendem Langenuberstand der Ein- 
zelborsten geringer wird. 65 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Beschleifen der 
Borstenbflndelenden nacheinander in mehreren 
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Arbeitsgangen erfolgt und daB dabei der Abstand 
der Schleifebene zu den Borstenbundeln von Ar- 
beitsgang zu Arbeitsgang verandert, insbesondere 
vergroBert wird 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB langere Borstenbun- 
del (5) seitlich ausgelenkt und wahrend der Bear- 
beitung von kurzeren Borstenbundeln mit ihren 
freien Enden mit Abstand zur Bearbeitungsebene 
der kurzeren Borstenbundel gehalten werden. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die zu einem Borsten- 
bundel-Feld einer Burste gehdrenden Borstenbun- 
del mit unterschiedlicher Lange und/oder unter- 
schiedlicher Bundelprofilierung an den Nutzungs- 
enden, mit dem Burstenkorper verbunden werden. 

14. Vorrichtung zur Herstellung von Bursten, mit 
einem Burstenkorper und damit verbundenen Bor- 
stenbundeln, wobei die Vorrichtung eine Zufuhr- 
einrichtung fur Borstenbundel- Material, eine 
Trenneinrichtung zum Abiangen von Borstenbun- 
deln und wenigstens eine Schleifeinrichtung zum 
Abrunden der Nutzungsenden der Borsten und ge- 
gebenenfalls weitere Bearbeitungseinrichtungen 
aufweist, insbesondere zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens nach Anspruch 1 bis 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorrichtung eine erste Einrich- 
tung zum Verschieben der Borstenbundel-Borsten 
in Bearbeitungslage und eine weitere Einrichtung 
zum Verschieben der Borsten in Nutzungsendlage 
aufweist 

15. Burste, insbesondere Zahnburste mit einem 
Burstenkorper und damit verbundenen Borsten- 
bundeln, hergestellt nach einem Verfahren gemaB 
den Ansprfichen 1 bis 13, insbesondere mi ttels einer 
Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest ein Teil der Borstenbundel 
(5) an ihren Nutzungsenden (6) kegelformig oder 
pyramidenformig sich verjungend ausgebildet sind, 
daB die Einzelborsten (7) jeweils eines Borstenbun- 
dels (5) an ihren Nutzungsenden (6) unterschiedlich 
geformt sind und daB dabei insbesondere die am 
AuBenrandbereich des jeweiligen Borstenbundels 
(5) befindlichen Einzelborsten etwa flache oder 
runde beziehungsweise gerundete Nutzungsenden 
und die sich zur Mitte des Borstenbundels anschlie- 
Benden Einzelborsten gegebenenfalls zunehmend 
spitz und an den Enden gerundete Nutzungsenden 
aufweisen. 

16. Burste nach Anspruch 15, dadurch gekennzeich- 
net, daB innerhalb eines Borstenfeldes Borstenbun- 
del mit in einer Ebene endenden Borsten und/oder 
unterschiedlich konturierten Nutzungsenden und/ 
oder unterschiedlich geformten Nutzungsenden 
der Einzelborsten angeordnet sind 

17. Burste nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Nutzungsenden der Borsten- 
bundel eines Borstenfeldes in unterschiedlichen 
Ebenen enden. 
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